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Method and device for manufacturing shoes with a rigid last, dies for forming 
the toe and heel parts and with lateral lasting blades, and shoes obtained. 
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Abstract of EP0344030 

The invention relates to a method for 
manufacturing shoes, of the type consisting in 
fitting an upper, possibly fitted with a lining, onto 
a rigid last, in optionally equipping the upper with 
a toe case or with a metal shell, in assembling a 
lasting sole with the said upper during a lasting 
operation, and in fixing a wear sole to the said 
lasting sole. The method according to the 
invention is characterised in that for the lasting 
operation, the upper (1), cut without a lasting fold, 
is placed on a rigid last (2), the lasting insole (4) 
is arranged on the sole (3) of the said rigid last 
(2), the front of the upper (1) is drawn over the 
said rigid last (2) by means of a toe-forming die 
(5), and the said die (5) is held clamped in the 
toe-forming position, the rear of the upper (1) is 
shaped by means of a heel-forming die (7) held 
clamped, the rear part of the upper (1), clamped 
by the heel-forming die (7), is heated, the sides of 
the upper (1) are applied against the rigid last (2) 
by means of lateral lasting blades (9, 10) such 
that the upper (1) perfectly matches the contours 
of the last (2) and such that the edges of the 
upper (1) are applied against the flange of the 
lasting insole (4), and the lasting insole (4) is 
assembled with the adjacent edge of the upper 
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tamea de placage, lateratea et ohauBsuree obtetnie*. 



LTnvannon conceme un prooede de fabrication de chaus- 

ZTau oo*b cfune operation de montage, et a fixer una 
•emeOe d'usura aur ladlte semetle de montage. - 
TTpmced* aelon finvenflon oat oaracterlaS par le fatt que 
pou? KptmBon de montage, on place ta tlge 11) ™*><>°°*™ 
Sou de moWge eur un. form. rtgUB £). « l*J^-J * 
premiere de montage (4) eur la semeta (3) de fadte forme 
rigtde (2). oo emboultt Tevant de la tlge (1) aur tadte tome 
SSge « au moyen dime matrioe 

mMtort ladlte matrice (51 aerree en position d'err^baage. 
on cwtforma farriere de la tlge (1) au moyen d'une forme 
Mtfuee (7) malntenue aerree. on cheuflela parUe arnftre 
de totige(1) aerree per la forme d'emboltage C7). on pbquah» 

Jge (Doontra lafom« rtgtde (2) ***** 
de plaquage teteralee ( 9.10) de taoon que la tlge 
pJrfteZl lea contour* de la forme (2) at qua tea bordadela 
Soe (1) ee trouvent plaquia centre la cam, de la promise de 
mWege (4). et on aaaemble la premiere de montage (4) eu 
bord adjacent de la tlge (1). 
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Description 



LMnvention conceme un procede de fabrication de 
chausaures du type consistant a chausser une tige, 5 
eventueflement pourvue d'une doublure, sur une 
forme rigide, a munlr eventuellement la tlge d'un 
bout dur ou d'une coqullle metaliique, a assembler 
une semetle do montage avec ladite tlge au couts 
d'une operation de montage et a fbcer une semelle 10 
d'usure sur ladite semelle de montage. 

Le premiere operation de fabrication d'une chaus- 
sure consists a piquer les differents morceaux afin 
de constituer le dessus de fa chaussure appele tlge. 
Ensu'rte. cette tige est assemblee, au cours de 15 
roperatlon de montage, avec une eemette, en 
generate fine et aoupie, eppelee premiere de 
montage. L'ensemble ainsi prepare peut recevolr la 
semene definitive au .cours de I'operation de seme- 
lage. La tige peut etre munie cfuhe doublure et, dans 20 
le cas dB chaiissures.de aecurtte, dWJxKJt dur ou 
d , une coquHie metaliique. 

U presente invention vise particulierernent I ope- 
ration de montage qui est effectuee tradfflonnelle- 
merit selon deux grands procedes. 25 

Le premier procede utilise una tlge comportant un 
retour de montage destine a §tre replie sur la 
premiere de montage, Une telle tlge est chaussee 
sur une forme rigide. On fixe, par differents moyens, 
la premiere de montage a le tige et on rabat en SO 
■ tenslon,sur cette premiere de montage, le retour de 
montage, pour reallser une soDdartsation complete 
entre la tige et la premiere de montage. Le retourde 
montage permet de tertdre la rnatiere de la tige, en 
generate du culr, en utillsarrt son efastibtte naturelle 35 
pour lui f aire epouser au plus ores les contours de la 
forme rigide. La fixation de la premiere de montage 
sur la tige se fait par diverse* techniques oonnues 
telles que douage, pkjuage, ou collage. 

Ce premier procede, tres utilise, • presente les 40 
Inconvenients d'entralnerune parte de rnatiere dela 
tige par le rejour de montage et de ne pas permettre 
un controle rlgoureux de la tension du cuir. 

Pour evtter- Is retour de montage, un second 
procede connu consjste & assembler dlrectement 45 
une tige sans retour de montage a 4a premiere de ■ 
montage et, generalement, par une couture bord a 
bord. Ce proced6 presente rinconyenient que la 
couture bord a bord remonte assez haut sur la tlge 
et necesslte un semelage embottant pour la cachet- 60 

Ces types de semelage emboftant s'obtiehnent, 
sort par Injection ou vulcanisation dans un moule qui 
remonte au-dessus de la plqOre de la tige, soit par 
utilisation de semelle cuvette, piquee ou cotlee, et 
dont les bords remontent assez haut pour cacher la 55 
piqOre de la tige. 

La presente Invention vise a supprtmer les 
inconvenients des procedes connus grace a un 
nouveau procede de montage utUlsant une tlge sans 
retour de montage. Ce procede" est -facilement 60 
automatlsabie; facllite le contrdle de la tension des 
cuirs et done One meitleure quafite, utilise la meme 
forme pour les operations de montage et. de 



semelage et permet done une reduction des 
en-cours. De plus, ce nouveau procede permet tous 
les types de semelage. 

A cet effet le procede. selon Invention est 
caracterise par le fart que, pour I'operation de 
montage, on place la tlge coupee sans retour de 
montage sur une forme rigide. on dispose la . 
premiere d* montage sur la semelle de ladite forme 
rigide, on emboutit I'avant de la tige sur ladite forme 
rlgWe au moyen d'une matrlce d'emboutfasage et on 
maintient ladite matrlce serree en position d'embou- . 
tissage, on conforme rarriere de la tlge au moyen 
d'une forme d'emboltage malntenue serree, on - 
chautfe la partie jarriere de la tige eerree par la forme 
d'embeftage, on plaque les cotes de la tlge centre la 
forme rtglde au moyen de lames de plaquage - 
laterales de facon que la tlge epouse parfaltement 
les contours de la forme et que les bords de fa tige 
se trouvent plaques coritre la carre de la premiere de 
montage, et on assemble ensuite la premiere de 
montage au bord adjacent de fa Age, de preference 
par depot d'un cordon de colle. 

Dans le cas d'une tlge doublee, on encolle au 
moins partieliement la doublure et la tige, de sorte 
que les operations d'emboutissage de I'avant de la 
chaussure,de conformage et de chauffage de rar- 
riere de la chaussure, et de plaquage lateral assurer* 
un Statement de la colle et un encollage sohde de la 
tige et de fa doublure. 

On met en place le bout dur ou.dansle oas dune 
chaussure de securite, la coquUfa metaliique. Ce 
bout dur ou cette coqullle metalBque sont encoUes 
et places entre fa doublure et fa tlge de manlere que 
remboutissage de la partle avant de la chaussure 
procure un etalement de la colle et une cohesion 
entre tige, bout dur ou ooquille et/ou- doublure. 

L'invention a egalement pour objet un disposltlf 
pour lamise en oeuvre du "precede prtcedent, alnsl 
que les chaussures obtenues par ce precede. 

^invention sera blen comprise a la lecture de fa 
description sulvante falte en S* referent au desstn 
annexe dans lequel: . 

- fa figure 1 est une vue.echernauque en 
elevation et coupe d'une forme munie d'une 
chaussure monlee selon Invention; 

- la figure 2 est une vue en coupe selon fa 
ligne 11-11 de. la figure 1. 

- fa figure 3 est une vue de dessus de 
P ensemble des figures 1 et 2 et . 

- la figure 4 est une vue schematique en plan 
d'un dispositif selon l'invention. • 

Conformement a Flnvenflon, une tlge 1 est coupee 
sans retour de montage et monlee sur une forme 
rigide 2 dispose* avec la semelle. 3 dirlgee VBre fa 
haut Pour les chaussures doublees, la doublure est 
prealablement fixee a la tige 1. 

La premiere de montage 4, ayant exactement fa 
forme et les dimensions de la semelle 3 de la forme 
rigide 2 t est dlsposee sur cette semelle 3. 

Le boul dur ( ou la coqullle metalllque dans le cas 
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de chaussures de s6curit6) est mis en place antra la 
doublure et la tlge 1 at encolie, ces operations 
pouvant etre effectuees manuellement ou automatl- 

^L'^sembla, constrtue par la tige 1 dispose sur to 
forme 2 et de la premiere de montage 4 posee sur te 
Sllla 3 at cette forme 2. eat Introdu^dam . un 
dispose de montage represent* trea schematique- 
merrt a la figure 4. 

Le disposrtif de montage oomprend una matrice 
d'emboutissage 5 pour la montage par emboutls- 
saga da 1'avant de la chaussure. La matrice 5, qui eat 
entralnee verticalement du bas vera le haut selon la 
course V ( figure 1). epouse an volume et en negatif 
la parte avant da la forme riglde 2, augmentee de 
reoalsseur de la tige 1, at, en tenant compte da 
I'eoateseur de te tige 1 eventuellement, dea epate- 
seuTs de la doublure et/ou du bout dur ou coquilla 

rR A^ ll cou"rs de aa course vertlcale, la matrice 
rf emboutlssage 5 antnune la partfa ^avant de te tlgel 
et la plaque contre Pextramite anterteure de la forma 
riaWe 2/an reoouvrant eventuellement te doublure 
et/ou te bout dur ou coquilla metalOque. Ce ptequage 
sous prassion produtt un statement de la colte 
dlsposee sur te doublure et/ou le bout dur ou 
coquilla metaJlique. en assurant une forte cohesion 
da cat enaamble. En fln de course, te matrice 
enaerre la tlge. et eventuellement te bout dur ou la 
coquBle metaJlique, centre la forme rigide ^ 

Le disposltif comprend an outre una forme 
d'embottage arrtere 7 epousant en volume et en 
negatif la partle arriere de te forma rigide 2 en tenant 
compte de I'epalsseur de tetige t et eventuellement 
de te doublure. La forme d'embottage 7 eat animee 
d'une course horlzontaie H parallels au plan moyen 
P de la forme rigide 2. U forme d'embottage 7 est 
aseociee a un aysteme de chauffage de sorte que, 
Welle est ptequee contra la tlge > 1 elte assure, 
sous I'effet conjugue de la prassion et de te chaJeur, 
un conformage de I'emboTtage arriere de la.chaus- 

SU U disposltif comprend en outre deux lamas da 
ptequage teterales 9 et 10. La lame 9 epouse en 
negatif et en volume la cambrura interne de<la 
chaussure et la lame 10 spouse en negatif et en 
volume fa cambrure externa de la chaussure. Las 
lames 9 et 10 sont deplacees horizontal ement salon 
las courses A et B respectrvemant, orthogoneJes au 
Dlan P en las rapprochant de te forme rigide 2. En An 
a? course das lamas 9 at 10, la tige 1 est ptequ^a 
lateralement contre la forme rigide 2 et lea bords de 
la tige 1 se trouvent plaques contre la carre de te 
premiere de montage 4. 

^assemblage de la tlge 2 avec la premiere de 
montage 4 paut avoir lieu par tous moyens convena- 
blas. Par example, on paut deposer un cordon de 
colle 13 ( figures 1 et 2 ) dans Tangle menage entre la 
carre de la premiere de montage 4 et le bord de la 
tiga 1 Ce depot de colle peut avarrtageusement etre 
effectue par un automate programmable ayant 
memorise te courbe de la carre de la premiere de 
montage. Apres prise de la colle et apres desserrage 
et ecartement de la matrice d'emboutissage 5, de la 
forme d'emboutissage arriere 7 et des lames 9 et 10, 
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la forme 2 se trouve llberee avec une tige 1 
assemblee a la premiere de montage 4 et prete a 
etre samel ee. 

Le sBmelage paut etre effectue en dehors du 
disposltif qui vlent d'etre d6crlt. la 1 chaussure 
montee 6tant malntenue sur la forme rigide Z* 

Le semetege paut etre de tout type conna Dans a 
oas d'un semetege par Injection, le cordon de colle 
13 assure une totaie etanch&'rte et Interdlt la 
remontee de matiere injectee. II assure une resis- 
tance mecanique et a te chalaur comparable^ celle 
d'une plqQra. La premiere de montage peut etre 
partlelle. Le collage 13 peut ette dlscontlnu. 

L'ensemble des operations qui vlenf d'etre dacrtt 
peut etre effectue da manior© precise et repetitive, 
eventuellement en automatlque, -grace a, une 
oonnalssance parfaite des dimensions da la forme 
rigide 2, un patronage de la tlge 1 et de te doublure 
realise avac une precision de Pordre du mjl*n&tre, et 
une coupe et un plquage de la tige 1 respootant 
parfaitemant le patronage. 

La qualtte du montage obtenu est supertaura oar 
tea efforts oxercee sur te tig© 1 sont controlaa et 
harmonises. En partlcuner. on evlte lea caesuras ou 
deformations frequerrtes lors du montage de tiga 
avec retour de montage. 
L'antralnement de la matrice d'emboutissage 5, 
. de te forme d'embottage 7 et des lames 9 et 10 pBut 
etre effectue par tout moyen assurant un" deplaoe- 
ment precis et un malntlan en presslon oontre te 
forme rigide 2. par exemple mecanique. electrlque, 
pneumalique, etc. 



35 Revendlcatlons 



40 



45 



BO 



55 



60 



65 



1.- Procede de fabrication da ohaussures du 
type consistent a cheueser una tige, evantuelle- 
ment munle d'une doublure, sur une forma 
rigide, a munir eventuellement la tlge cTun bout 
dur ou d'une coqullle m6talttque, a assembler 
une semelle de montage avec ladtta tlge all 
cours d'une op6ratlon de montage, et a fixer 
une semeile cTusure sur tedtte semelle de 
montage, caracterise par la fart que. pour 
reparation de montage, on place te tlge (1) 
coupee sans retour de montage sur une forme 
rigida (2), on dispose la premiere de montage 
(4) sur te semelle (3) de ladrto forme rigide (2), 
on embouttt I'avant da la tiga (1) sur tedtte 
forme rigide (2) au moyen d'une matrice 
d'emboutissage (5) et on malnttent ladlte 
matrice (5) serree en position d'emboutissage, 
on conforms farrlere de la tlge (1) au moyen 
d'une forma d'embottage (7) malntenue serree, 
on chauffe te partle arrtere de te tlge (1) serree 
par te forme d'emboitage (7). on plaque tes 
cdtes de la tiga (1) oontre la forme rigide (2) au 
moyen de lames de plaquages laterales ( 9*10), 
et on assemble la premiere de montage (4) au 
bord adjacent de latigB (1) . 

2-- Precede salon la revendicatlon 1, oaraote- 
rise par le fait, quen plaque parfaltement la tige 
(1) sur les contours de te forme (2) de manlere 
a epouser parfaitement la courbe de te premiere 
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de montage (4). 

3. - Procede 8eton l ! iine dqs revindications 1 
et 2,caracterise par ie fait qu'on efleotue 
Passemblage entre la premiere da xnontage (4) 

Gt latige (1) par depot tfun cordon de oolle (13) 5 
conttnu ou discontinu. 

4. - Procede aefon l'une des revendlcations 1 
a 3. caracteriee. par le fait que la premiere de 
montage (4) recouvre comptetement la semelle 

(3) de la forme riglde {£). 10 

5. - Procede eelon l'une des rBvendications 1 
a 3, caractertse par la fait que la premiere de 
montage (4) recouvre partiellennent la semelle 
(3) de la forme riglde (2). 

-B.- Disposttif pour la mise en oeuvre du 15 
procede selon l!une des revendicatrons 1 a. 5, 
caractertse par le fart qu'll comprend des 
moyens de malntlen de la forme riglde [2) en 
position vertlcate avec sa semelle (3) iournee . 
vers le haut, una matrice d Vmbduttssage (5) a 20 
dfepiacement vertical (V) du bas vers le haut qui 
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epouse en volume et ert negattf la partle avant 
de la. forme riglde (2), en tenant oompte de. 
I'epaisseurde latige (1) et, eventuellement des 
epalsseurs de la doublure et/ou du bout durou 
coquille metalllqua, una .forma d'emboltage (7) 
e deplaoement horizontal (11) paranelement au 
plan moyen (P) de la forme rifllde (2) et 
epousant en volume et en negatif la partie 
arrtere de la forme riglde (2) en tenant oompte 
de repalsseur de la tlge. (1).et eventUBtlemerit 
de la doublure, des moyens de bhauffage 
assocles a la forme d'emboltage (7); alnsl que 
daux lames de plaquage iaterales (9,10) a 
deplaoement horizontal ( AJB) vers la forme- 
riglde (2) orthogonalement au plan moyen (P) 
de cette forme (2), les lames ( 9,10) epousant 
en negatif et en volume les cambrures Intama at. 
externe respecth/ement de la forme riglde (2). 

7.- Chaussure, caracterlsee par le fait qu'ella 
est fabrlqu6e par 4e prpc&de eelon 1'une* das 
revendlcatlonslaS. 
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